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@)Verf8hren und Vorrichtung zur Nachbearbeitung eines Bauteils 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens zur Nachbearbeitung eines 
Bauteils mit mindestens einem Werkzeug (2) im AnschluS an 
einen vorangegangenen Arbeitsgang, bei dem Informatio- 
nen uber in einer Bearbeitungsstation ordnungsgamaC und 
nicht ordnungsgemaS ausgefuhrten Arbeitsschritte wahrend 
des vorangegangenen Arbeltsganges mit bauteilspszifi- 
schen Informationen und der nnomentanan Position des 
Bauteils verknupft und daraus die Koordinaten der nicht 
ordnungsgemaS ausgefuhrten Arbeitsschritte am Bautetl 
ermittelt warden. Oabet ist der Bearbeitungsstation zumin- 
dest eine Sendeeinheit oder Empfangsetnheit zugeordnet, 
die Signale an eine Oder von einer dem Werkzeug (2) 
zugeordneten mit der Veur^igiSuaaSfiiarigtjtitttL^ verbun- 
denen Empfang^jifltiett (5) Oder Sendeeinheit ^4) abgibt 
■ bzw. empfangt. JAus den gesendeten und ampfangenen 
< Signaten wird dann die Position des Werkzeugs (2) ermittelt. 
• und deruber die Ausfuhrung der Nachbeerbeitung an dem 
Bauteil uberpruft. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Nachbear- 
beitung eines Bauieils mit mindestens einem Werkzeug 
im AnschluB an einen vorangegangenen Arbeitsgang, 
bei dem Informationen iiber in einer Bearbeitungssta- 
tion ordnungsgemaB und nicht ordnungsgemaS ausge- 
fuhrte Arbeitsschritte wahrend des vorangegangenen 
Arbeitsganges mit bauteilspezifischen Informationen 
und der momentanen Position des Bauteils verknupft 
und daraus die Koordinaten der nicht ordnungsgemaB 
ausgefiihrten Arbeitsschritte am Bauteii ermittelt wer- 
den, sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens. 

Bekannt ist eine Nachbearbeitung eines Bauieils, bei 
dem dem Bauteii ein mobiler Datenspeicher und Bautei- 
lidentifizierungscode zugeordnet ist Ober den Bauteili- 
dentifizierungscode kann der spezifische Bauteiltyp er- 
kannt werden, und daraufhin in einem Speicher bauteii- 
spezifische Informationen aufgerufen werden. In dem 
mobilen Datenspeicher werden wahrend oder im An- 
schluB an einen Arbeitsgang Informationen iiber die 
einzelnen Arbeitsschritte. wie z. B. ob der Arbeitsschritt 
ordnungsgemaB ausgefuhrt wurde, abgelegt. Diese In- 
formationen werden dann mit einem uber den Bauteili- 
dentifizierungscode aufgerufenen Arbeitsplan ver- 
kniipft Mit dieser Verknupfung konnen nun die Koordi- 
naten ermittelt werden, an denen Arbeitsschritte nicht 
ordnungsgemaB ausgefuhrt wurden. In einer dem Ar- 
beitsgang nachgeordneten Nachbearbeitung kann da- 
mit unterschieden werden. welche Nacharbeitsschritte 
nachgearbeitet werden mussen. Sind nun mehrere Ar- 
beitsschritte auf engem Raum angeordnet, wie z. B. bei 
der Verschraubung eines Getriebes in einem Kraftfahr- 
zeug, so ist es mdglich, daB der Arbeiter statt des nach- 
zuarbeitenden Arbeitsschrittes einen benachbarten Ar- 
beitsschritt wiederholt, z. B. eine ordnungsgemaB ange- 
zogene Schraube nachzieht Die nicht ordnungsgemaBe 
Verschraubung ist auch nach der Nachbearbeitung im- 
mer noch fehlerhaft. Eine Kontrollmoglichkeit fur den 
Arbeiter ist nicht gegeben, und der Arbeiter quittiert die 
Nachbearbeitung trotz des weiterbestehenden Fehlers. 
Die Vollstandigkeit der Nachbearbeitung ist somit von 
der Zuverlassigkeit des Arbeiters abhangig. 

Solche Verfahren der Nachbearbeitung finden z. B. 
im AnschluB an automatisierte Fertigungsablaufe der 
GroBserienfertigung Verwendung. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun eine Kontrollmog- 
lichkeit zu schaffen, mit der erkannt werden kann, ob die 
nicht ordnungsgemaB ausgefuhrten Arbeitsschritte in 
einem vorangegangenen Arbeitsgang in der Nachbear- 
beitungsstation nachgearbeitet wurden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male der Patentanspruche 1, 2,13 und 14 gelost. Vorteil- 
hafte Aus- und Weiterbildungen sind in den Unteran- 
spruchen gegeben. 

Durch die erfindungsgemaBe Positionserkennung des 
Werkzeuges mittels Sendeeinheiten und Empfangsein- 
heiten ist eine Kontrollmoglichkeit der Nachbearbei- 
tung geschaffen. 

Wird das Bauteii wahrend der Nachbearbeitung rela- 
tiv zu der Nachbearbeitungsstation nicht bewegt, so 
wird das Bauteii in Referenzpunkten gehalten. Diese 
Referenzpunkte sind in den bauteilspezifischen Infor- 
mationen, wie z. B. einem Arbeitsplan in dem eine de- 
taillierte Beschreibung der Arbeitsschritte enthalten ist, 
fest definicrt. Damit sind auch die Koordinaten bekannt, 
an denen die Arbeitsschritte durchgef uhrt wurden. 
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Die Position des Bauteils kann jedoch auch iiber eine 
vorzugsweise optische Sensoreinrichtung, wie z. B. ei- 
ner Kamera oder einer Lichtschranke ermittelt werden, 
wenn das Bauteii wahrend des Nachbearbeitungsvor- 
5 ganges eine Relativbewegung zu der Sendeeinheit oder 
Empfangseinheit ausfiihrt. In diesem Fall ist die Position 
des Bauteils zu einem Anfangszeitpunkt bekannt. ab 
dem dann die Bewegung in der Verarbeitungseinrich- 
tung bei der Ermittlung der Koordinaten mit beruck- 

10 sichtigt wird. 

Weiterhin ist dem Bauteii ein erster mobiler Daten- 
speicher zugeordnet, in dem ein Bauteilidentifizierungs- 
code abgelegt ist, iiber den nach dem Auslesen die bau- 
teilspezifischen Informationen in der Verarbeitungsein- 

15 richtung aufgerufen werden. In einem zweiten mobilen 
dem Bauteii zugeordneten Datenspeicher sind Arbeits- 
daten mit Informationen iiber in einem vorangegange- 
nen Arbeitsgang ordnungsgemaB und nicht ordnungs- 
gemaB ausgefuhrte Arbeitsschritte abgelegt. die eben- 

20 falls ausgelesen und der Verarbeitungseinrichtung zuge- 
fuhrt werden. 

Die Koordinaten der Positionen der ordnungsgemaB 
und nicht ordnungsgemaB ausgefiihrten Arbeitsschritte 
sind damit bekamiL Die Position des Werkzeuges ist 

25 durch die Auswertung der von der Sendeeinheit gesen- 
deten Signale und von der Empfangseinheit empfange- 
nen Signale ebenfalls bekannt Damit kann die Position 
des Werkzeuges relativ zum Bauteii in der Verarbei- 
tungseinrichtung ermittelt werden. 

30 Die Position des Werkzeuges kann z. B. durch ein 
Fadenkreuz, in dem auf dem Bildschirm dargestellten 
Arbeitsplan des Bauteils dargestellt werden. Die Be- 
dienperson kann dann das Werkzeug gezieh auf die 
markierte Position des nachzuarbeitenden Arbeits- 

35 schrittes hinfiihren. Es konnte auch eine Quiitierung der 
Nacharbeit durch die Verarbeitungseinrichtung erfol- 
gen, anhand der die Bedienperson tiberpriifen kann, ob 
die Nacharbeit vollstandig durchgefiihrt wurde. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus- 

40 fuhrungsbeispiels naher beschrieben. Die zugehorigen 
Zeichnungen zeigen 

Fig. 1 Positionserkennung eines Werkzeuges zur 
Nachbearbeitung eines feststehenden Bauteils mit zwei 
dem Bauteii zugeordneten mobilen Datenspeichem; 

45 Fig* 2 Positionserkennung eines Werkzeugs zur 
Nachbearbeitung eines feststehenden Bauteils mit ei- 
nem dem Bauteii zugeordneten mobilen Datenspeicher. 

In Fig. 1 ist eine Anordnung zur Positionserkennung 
fiir ein Werkzeug zur Nachbearbeitung eines festste- 

50 henden Bauteils gezeigt. Das feststehende Bauteii 1 wird 
zur Nachbearbeitung von in einem vorsmgegangenen 
Arbeitsgang nicht ordnungsgemaB durchgefiihrten Ar- 
beitsschritten in den Referenzpunkten 10 gehalten. Die 
Lage der Referenzpunkte 10 und damit auch des Bau- 

55 teils 1 ist in den spater noch naher erlauterten bauteil- 
spezifischen Informationen 13 enthalten. Damit ist die 
Position des Bauteils 1 bekannt Dem Bauteii 1 ist ein 
zweiter mobiler Datenspeicher 7, in dem Arbeitsdaten 
iiber den vorangegangenen Arbeitsgang abgelegt sind, 

60 und ein erster mobiler Datenspeicher 6 mit einem darin 
abgelegten Bauteilidentifizierungscode, zugeordnet 
Die Arbeitsdaten enthalten die Informationen welche 
Arbeitsschritte nicht ordnungsgemaB durchgefiihrt 
wurden und nachgearbeitet werden miissea Es sind je- 

65 doch auch weitergehende Informationen, wie z. B. An- 
zugsmomente von Schrauben oder Oberflachengiite 
von bearbeiteten Flachen etc. denkbar. Die mobilen Da- 
tenspeicher 6; 7 werden von den Leseeinrichtungen 8; 9 
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ausgelesen. Ober den in dem ersten mobilen Datenspei- 
cher 6 abgelegten Bauteilidentifizierungscode werden 
ein in dem Speicher 12 abgelegte bauteilspezifische In- 
formation 13 aufgerufen. Die bauteilspezifischen Infor- 
mationen 13 enthalten alle Informationen iiber die Ar- 
beitsschritte des vorangegangenen Arbeitsganges, wie 
fCoordinaten, Beschreibung des Arbeitsganges etc. Die 
in dem rweiten mobilen Datenspeicher 7 abgelegten 
Arbeitsdaten des vorangegangenen Arbeitsganges wer- 
den in der Rechnereinheit 14 mit den bauteilspezifischen 
Informationen 13 verkniipfL Altemativ konnen die bau- 
teilspezifischen Informationen 13 und die Arbeitsdaten 
18 auch in einem zweiten Speicher 17 abgelegt sein 
(Fig. 2). Der von der Leseeinrichtung 8 ausgelesene in 
dem ersten mobilen Datenspeicher 6 abgelegte Bauteili- 
dentifizierungscode wird dann dem Speicher 17 zugelei- 
tet und dariiber in dem Speicher 17 die bauteilspezifi- 
schen Informationen 13 und die Arbeitsdaten 18 aufge- 
rufen und an die Rechnereinheit 14 weitergeleitet. Die 
Verkniipfung der bauteilspezifischen Informationen 13 
mit den Arbeitsdaten 18 kann naturlich auch schon in 
dem Speicher 17 erfolgen bzw. erfolgt sein. Mit der fest 
definierten Position des Bauteiles 1 konnen damit die 
Koordinaten der nicht ordnungsgemaB ausgefuhnen 
Arbeitsschritte des vorangegangenen Arbeitsganges in 
der Rechnereinheit 14 ermittelt werden. ^Q^^^Qgiiii^^ 
^rfe^nistallierte^ 

g eben das gesamte Bautei l 1 ausleuchtejide Signale ab, 

5i?^ug!eicT^jnB^R5oStn5T?TIrecR^^ 

werden. Die Signale der Sendeeinheiten 4 werden von 
Nfien. ^ dem Werkzeug 2 zugeordneten. Empfan gseinhei- 

ten o empfange ri^t^rBpfSngse^^ 
^^ TBnng5rTTi!Bffi nach dem Anschalten der Verarbei- 

tangsemriulitUiiy J Uli yilliilll dt^nl kUUf WHtier 

11 bekannten Ort initialisien werden. Aus den von den 

den Emptangsemne'ten 4 empfangenen Signalen wird 

'^inn ir rni hinr nirh^ niihrrl I llii 1 i ii ii 

, aus 
smnei- 



zubearbeitenden Arbeitsschritt hinfiihren. 

Mit der Positionserkennung des Werkzeuges 2 ware 
auch eine automatisierte Fuhrung des Werkzeuges 2 zu 
den Positionen der nachzubearbeitenden Arbeitsschrit- 
5 tedenkbar. 

Wird das Bauteil 1 wahrend der Nachbearbeitung re- 
lativ zu den Sendeeinheiten 4 bewegt, d. h. das Bauteil 
wird nicht in feststehenden Referenzpunkten 10 gehai- 
ten, so muB die Position des Bauteiles 1 einmaiig mit 

10 einer Sensoreinrichtung, wie z. B. einer Lichtschranke 
Oder einer Kamera sensiert werden. Die Bewegung des 
Bauteiles 1 ist in der Verarbeitungseinrichtung 3 be- 
kannt und kann in der Rechnereinheit 14 bei der Ermitt- 
lung der Koordinaten der Arbeitsschritte aus den bau- 

15 teiispezifischen Informationen 13 beriicksichtigt wer- 
den. 

Bezugszeichenliste 



20 



25 



AnundJWeise^ denkbar ware z. B ^iifc^^reghnung , 
ci5r PhasencLiTererizTTOfflSin!^^ 

empfangenen Signale, die Position des Werkzeugs7in 
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11 errech net Es konnten jedoch auch andere beruh- 
PfflSSlO^^rbeitende Sende-Empfangseinheiten mit 
Ultraschall Oder Radar verwendet werden. In der Rech- 
nereinheit 14 kann damit iiberpriift werden, an weicher 
Position des Bauteiles t eine Nacharbeit mit dem Werk- 
zeug 2 stattgefunden hat Eine Zuordnung der Sendeein- 
heit 4 zu dem Werkzeug 2 und der Empfangseinheit 5 
ortsfesi zu Nachbearbeitungsstation ware selbstver- 
standlich auch moglich. 

Die bauteilspezifischen Informationen 13 konnen z. B. 
auf einem BiJdschirm 15 dargestellt werden wobei die 
Positionen der nicht ordnungsgemaB ausgefuhrten Ar- 
beitsschritte sirmvollerweise unterscheidbar von den 
Positionen der ordnungsgemaB ausgefuhrten Arbeits- 
schritte dargestellt sind. Im AnschluB an die Nachbear- 
beitung erfolgt eine Anderung der Darstellung, z. B. ei- 
ne farbliche Anderung oder eine Markierung der Posi- 
tion des nachgearbeiteten Arbeitsschrittes, anhand der 
die Bedienperson eine KontrollmogHchkeit hat, ob er 
den nachzubearbeitenden Arbeitsschritt nachgearbeitet 
haL Die Position des Werkzeuges 2 konnte auch mittels 
eines Fadenkreuzes in den bauteilspezifischen Informa- 
tionen 13 auf dem Bildschirm dargestellt werden. Die 
Bedienperson kann das Werkzeug gezielt auf den nach- 
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1 Bauteil 

2 Werkzeug 

3 Verarbeitungseinrichtung 

4 Sendeeinheit 

5 Empfangseinheit 

6 erster mobiler Datenspeicher 

7 zweiter mobiler Datenspeicher 

8 Leseeinrichtung 

9 Leseeinrichtung 

10 Referenzpunkte 

11 Koordinatenrechnereinheit 

12 erster Speicher 

13 bauteilspezifische Information 

14 Rechnereinheit 

15 Anzeigeeinrichtung 
16Signaileitung 

17 zweiter Speicher 

18 Arbeitsdaten 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Nachbearbeitung eines Bauteils 
mit mindestens einem Werkzeug im AnschluB an 
einen vorangegangenen Arbeitsgang, bei dem Ar- 
beitsdaten iiber in einer Bearbeitungsstation ord- 
nungsgemaB und nicht ordnungsgemaB ausgefiihr- 
te Arbeitsschritte wahrend des vorangegangenen 
Arbeitsganges mit bauteilspezifischen Informatio- 
knupft und da raus ale Koordinaten der nicht ord- 
nungsgemaB lU5^iluhrlen ArbeiisscKritte am bau- 
teil ermittelt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens eine der Bearbeitungsstation zuge- 
ordnete und mit einer Verarbeitungseinrichtung (3) 
verbundene Sendeeinheit (4) Signale an eine dem 
Werkzeug (2) zugeordnete, mit der Verarbeitungs- 
einrichtung (3) verbundene Empfangseinheit (5) 
sendet, aus den gesendeten und empfangenen Si- 
gnalen in der Verarbeitungseinrichtung (3) die Po- 
sition des Werkzeuges (2) ermittelt wird und uber 
c^ie py<!ifinn des Wer kzeuges (2) und die Koordina- 
ten der nicnt ordnungsgemali ausgefuhrten Ar- 
beitsschritte die Nachbearbeitung dieser Arbeits- 
schritte iiberpriift wird. 

2. Verfahren zur Nachbearbeitung eines Bauteils 
mit mindestens einem Werkzeug im AnschluB an 
einen vorangegangenen Arbeitsgang, bei dem Ar- 
beitsdaten iiber in einer Bearbeitungsstation ord- 
nungsgemaB und nicht ordnungsgemaB ausgefiihr- 
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ten Arbeitsschritte wahrend des vorangegangenen 
Arbeitsganges mit bauteilspezifischen Informatio- 
nen und der momentanen Position des Bauteils ver- 
kniipft und daraus die Koordinaten der nicht ord- 
nungsgemaB ausgefuiirten Arbeitsschritte am Bau- 5 
teil ermittelt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens eine der Bearbeitungsstation zugeord- 
nete und mit einer Verarbeitungseinrichtung (3) 
verbundene Empfangseinheit (5) Signale von einer 
dem Werkzeug (2) zugeordneten, mit der Verarbei- 10 
tungseinrichtung (3) verbundenen Sendeeinheit (4) 
empfangt, aus den gesendeten und empfangenen 
Signalen in der Verarbeitungseinrichtung (3) die 
Position des Werkzeuges (2) ermittelt wird und 
iiber die Position des Werkzeuges (2) und die fCoor- 15 
dinaten der nicht ordnungsgemaB ausgefiihrten Ar- 
beitsschritte die Nachbearbeitung dieser Arbeits- 
schritte uberpriift wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Position des Bauteils (1) 20 
durch Referenzpunkte(lO) festgelegt wird. 
.4. Verfahren nach einem der Anspruche i bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Position des Bau- 
teils (1) mit einer Sensoreinrichtung ermittelt wird, 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 25 
dadurch gekennzeichnet, dafl mit der Sensorein- 
richtung die Position des Bauteils (1) optisch erfaBt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verarbeitungs- 30 
einrichtung (3) einen in einem dem Bauteil (1) zuge- 
ordneten ersten mobilen Datenspeicher (6) abge- 
iegten Bauteilidentifizierungscode ausliest und in 
Abhangigkeit dieses Bauteilidentifizierungscodes 
die bauteilspezifischen Informationen (13) zur Er- 35 
mittlung der Koordinaten der nicht ordnungsge- 
maB ausgefuhrten Arbeitsschritte am Bauteil (1) 
auswahlt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsdaten 40 
iiber in einer Bearbeitungsstation ordnungsgemaB 
und nicht ordnungsgemaB ausgefuhrten Arbeits- 
schritte wahrend des vorangegangenen Arbeits- 
ganges in einem zweiten mobilen Datenspeicher (7) 
abgelegt werden und in einem Nachbearbeitungs- 45 
vorgang die abgelegten Arbeitsdaten aus dem 
zweiten mobilen Datenspeicher (7) ausgelesen und 

an die Verarbeitungseinrichtung (3) weitergeleitet 
werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die Position des 
Werkzeuges (2) relativ zu dem Bauteil (1) optisch 
auf einem der Verarbeitungseinrichtung (3) zuge- 
ordneten Anzeigeeinrichtung (15) angezeigt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbearbeitung 
eines nicht ordnungsgemaB ausgefuhrten Arbeits- 
schrittes automatisch von der Verarbeitungsein- 
richtung (3) quittiert wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, eo 
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbearbeitung 
automatisiert von der Verarbeitungseinrichtung (3) 
gesteuert erfolgt 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bauteil (1) ein 65 
Kraftfahrzeug oder Kraftfahrzeugteil ist 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Arbeitsschritte 
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Schraubvorgange sind. 

13. Vorrichtung zur Nachbearbeitung eines Bautei- 
les mit mindestens einem Werkzeug im AnschluO 
an einen vorangegangenen Arbeitsgang, mittels de- 
rer Arbeitsdaten uber in einer Bearbeitungsstation 
ordnungsgemaB und nicht ordnungsgemaB ausge- 
fiihrte Arbeitsschritte wahrend des vorangegangen 
Arbeitsganges abspeicherbar sind, und in einem 
Nachbearbeitungsvorgang die Arbeitsdaten mit 
bauteilspezifischen Informationen mit der momen- 
tanen Position des Bauteils verknCipfbar sind und 
daraus die Koordinaten der nicht ordnungsgemaB 
ausgefuhrten Arbeitsschritte am Bauteil ermittel- 
bar sind, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine der Bearbeitungsstation zugeordnete und mit 
einer Verarbeitungseinrichtung (3) verbundene 
Sendeeinheit (4) vorgesehen ist. die Signale an eine 
dem Werkzeug (2) zugeordnete mit der Verarbei- 
tungseinrichtung (3) verbundene Empfangseinheit 
(5) abgibt, aus den gesendeten und empfangenen 
Signalen in der Verarbeitungseinrichtung die Posi- 
tion des Werkzeuges (2) ermittelbar ist, und uber 
die Position des Werkzeuges (2) und die Koordina- 
ten der nicht ordnungsgemaB ausgefiihnen Ar- 
beitsschritte, die Nachbearbeitung durch die Verar- 
beitungseinrichtung (3) iiberpriifbar isL 

14. Vorrichtung zur Nachbearbeitung eines Bautei- 
les mit mindestens einem Werkzeug im AnschluB 
an einen vorangegangenen Arbeitsgang, mittels de- 
rer Arbeitsdaten uber in einer Bearbeitungsstation 
ordnungsgemaB und nicht ordnungsgemaB ausge- 
fiihne Arbeitsschritte wahrend des vorangegangen 
Arbeitsganges abspeicherbar sind, und in einem 
Nachbearbeitungsvorgang die Arbeitsdaten mit 
bauteilspezifischen Informationen mit der momen- 
tanen Position des Bauteils verknupfbar sind, und 
daraus die Koordinaten der nicht ordnungsgemaB 
ausgefuhrten Arbeitsschritte am Bauteil ermittel- 
bar sind. dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens 
eine der Bearbeitungsstation zugeordnete und mit 
einer Verarbeitungsvorrichtung (3) verbundene 
Empfangseinheit (5) vorgesehen ist, die Signale von 
einer dem Werkzeug (2) zugeordneten und mit ei- 
ner Verarbeitungseinrichtung (3) verbundenen 
Sendeeinheit (4) empfangt, aus den gesendeten und 
empfajigenen Signalen in der Verarbeitungsein- 
richtung (3) die Position des Werkzeuges (2) ermit- 
telbar ist, und uber die Position des Werkzeuges (2) 
und die Koordinaten der nicht ordnungsgemaB aus- 
gefiihrten Arbeitsschritte, die Nachbearbeitung 
durch die Verarbeitungseinrichtung (3) uberpriif- 
bar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet. daB dem Bauteil (t) ein erster mo- 
bile r Datenspeicher (6) zugeordnet ist, in dem ein 
Bauteilidentifizierungscode abgelegt ist, der von 
der Verarbeitungseinrichtung (3) auslesbar ist und 
in dessen Abhangigkeit die bauteilspezifischen In- 
formationen (13) zur Ermittlung der Koordinaten 
der nicht ordnungsgemaB ausgefiihrten Arbeits- 
schritte am Bauteil (1) auswahlbar sind 

16. Vorrichtung nach einem Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitsdaten 
iiber in einer Bearbeitungsstation in einem voran- 
gegangenen Arbeitsgang ordnungsgemaB und 
nicht ordnungsgemaB aufgefuhrten Arbeitsschritte 
in einem zweiten mobilen Datenspeicher (7) abge- 
legt sind und in einem Nachbearbeitungsvorgang 
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die abgelegten Informationen aus dem zweiten mo- 
bilen Datenspeicher (7) ausgelesen und an die Ver- 
arbeitungseinrichtung (3) abgebbar sind 
17 Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daO eine Verarbei- 5 
tungseinrichtung (3) zugeordnete Anzeigeeinrich- 
tung (15) vorgesehen ist, die die Position des Werk- 
zeuges (2) relativ zum Bauteil (1) zeigt 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens drei 10 
der Bearbeitungsstation zugeordnete Sendeeinhei- 
ten (4) Oder Empfangseinheiten(5) vorgesehen sind, 
und diese derart angeordnet sind, daB die mit Sen- 
designalen abgedeckte Flache das Bauteil (1) ent- 
halt 15 
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